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BASIC- ABSTRACT: 

The device's intermediate chamber (22) between the 
two gas treatment housings 

(20) is bounded on its circumference by a wire mat 
(36) which consists of 

austenitic steel wire with a thickness of at least 
0 . 1 mm . 

The wire mat comprises a wire gauze with the 
threads running inclined to the 

longitudinal direction of the casing (4) , or may 
comprise a wire knit 

construction. The wire may be single -layered with 
overlapping in the 

circumferential direction, or may be multi- layered. 



USE / ADVANTAGE - For catalytic detoxification of 
exhaust gases. Allows the wire 
mesh to be tightly constructed. 
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two gas treatment housings 
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The wire mat comprises a wire gauze with the 
threads running inclined to the 

longitudinal direction of the casing (4) , or may 
comprise a wire knit 

construction. The wire may be single- layered with 
overlapping in the 

circumferential direction, or may be multi -layered. 

USE/ADVANTAGE - For catalytic detoxification of 
exhaust gases. Allows the wire 
mesh to be tightly constructed. 
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(54) Abgasbehandlungsvorrichtung f Or Verbrennungsmotorenabgase 



(57) Abgasbehandlungsvorrichtung fur Verbren- 
nungsmotorenabgase. aufweisend: 



(c) und einen AbstrOmtrichter (10) an der Austrrtts- 
seite des Gehauses (4), 



(a) ein Gehause (4), in dessen Lagerungsbereich 
(8) in Langsrichtung hintereinander mindestens 
zwei AbgasbehandlungskOrper (20) mit gegenseiti- 
gem Abstand mittels mindestens einer Lagerungs- 
matte (18) gehattert sind; 

(b) einen ZustrOmtrichter (6) an der Eintrittssertedes 
Gehauses (4); 



dadurch gekennzeichnet, 

(d) da8 der Abstandsraum (22) zwischen den zwei 
AbgasbehandlungskGrpern (20) an seinem Umfang 
von einer Drahtmatte (36) umgrenzt ist. 
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Beschreibung 

Gegenstand der Erfindung ist eine Abgasbehand- 
lungsvonrichtung fur Verbrennungsmotorenabgase, auf- 
weisend: 

a) ein Gehause, in dessen Lagerungsbereich in 
Langsrichtung hintereinander mindestens Zwei 
Abgasbehandlungskorper mrt gegenseitigem 
Abstand mrttels mindestens einer Lagerungsmatte 
gehattert sind; 

b) einen ZustrOmtrichter an der Eintrittsseite des 
Gehauses; 

c) und einen AbstrcVrrtrichter an der Austrittsseite 
des Gehauses, 

dadurch gekennzeichnet, 

d) daft der Abstand sraum zwischen den zwei 
AbgasbehandlungskOrpern an seinem Umfang von 
einer Drahtmatte umgrenzt ist. 

Die Drahtmatte schutztden - normalerweise von der 
Lagerungsmatte Oder einer Isoliermatte eingenomme- 
nen - Ringraum zwischen sich und dem Gehause gegen 
die unmittelbare Einwirkung des heiBen und pulsieren- 
den Abgases. Die Drahtmatte kann diese Schutzf unktion 
erfullen, obwohl sie fur sich genommen gasdurchlassig 
ist. Erf indungsgemaB wurde jedoch gefunden, daft das 
Vorsehen einer Drahtmatte an dieser Stelle im Vergleich 
zu den bisher uWichen Blechringen Oder Keramikringen 
eine Reihe von Vorteilen mrt sich bringt, insbesondere 
hinsichtlich rationellerer Herstellung und erleichtertem 
Zusammenbau der Abgasbehandlungsvorrichtung. Die 
nachfolgende Beschreibung wird noch detailliertere 
Ausfuhrungen hierzu enthatten. 

Der Begriff "Abgasbehandlungskorper" soil 
BehandlungskOrper zur katalytischen Entgiftung von 
Abgasen (weitgehende Beseitigung von unverbrannten 
Kohlenwasserstoffen, Kohlenmonoxid und Stickoxiden) 
und BehandlungskOrper zum Ausfittern von Partikeln 
aus Dieselmotorenabgas, wobei mOglicherweise auch 
noch eine katalytisch begQnstigte Umsetzung der her- 
ausgefilterten Partikel stattfindet, umfassen. Die haufig- 
sten Bauarten der erstgenannten 
Abgasbehandlungskorper sind keramische Monolithe 
und aus Biechbahnen gewickelte BehandlungskOrper, 
wobei beide Bauarten eine Vlelzahl von in Langsrichtung 
verlaufenden DurchstrOmungskanalen aufweisen und 
die Kanalwande mrt katalysatorhaltiger Substanz 
beschichtetsind. Beiden BeharxflungskOrpern zum Her- 
ausfiltern von Partikeln kommen insbesondere Keramik- 
firter, Sintermetallfilter und Wickeifilter aus 
temperaturt>estandigen Faden in Betracht. 

FOr die angesprochene Lagerungsmatte sind Lage- 
rungsmatten aus hinreichend temperaturbestandigen 
Fasern oder sogenannte Quellmatten bevorzugt, bei 



denen Glimmerteilchen in einem Grundgerust aus 
Fasern eingebettet sind; wenn eine Quellmatte im 
Betrieb der Abgasbehandlungsvorrichtung auf hOhere 
Temperatur gebracht wird, vergrOBern sich die Glimmer- 

5 teilchen stark in ihrem Volumen, die Lagerungsmatte 
erzeugt eine Vorspannung zwischen dem Lagerungsbe- 
reich des Gehauses und dem bzw. den Abgasbehand- 
lungskOrper(n) in gewQnschter GrOBe. 

Die Begriffe "ZustrOmtrichter und "AbstrOmtrichter" 

10 bezetchnen Bestandteile des Gehauses, die einen Uber- 
gang von dem Kleineren Querschnitt einer Abgasleitung, 
in die die Abgasbehandlungsvorrichtung eingebaut ist 
oder eingebaut werden soli, und dem grOBeren Quer- 
schnitt des Lagerungsbereichs des Gehauses herstel- 

75 len. Beim ZustrOmtrichter erweitert sich der Querschnitt 
in StrOmungsrichtung, wahrend sich beim AbstrOmtrich- 
ter der StrOmungsquerschnrtt in StrOmungsrichtung ver- 
engt. Der ZustrOmtrichter und der AbstrOmtrichter 
mussen keineswegs eine exakte oder angenaherte 

20 Kegelgestatt haben. Man kennt eine Vielzahl unter- 
schiedlicher geometrischer Formen, insbesondere auch 
unsymmetrische Formen im Querschnitt oder im Langs- 
schnrtt. Es kommt lediglich auf die angesprochene Funk- 
tion des Ubergangs des StrOmungsquerschnitts an. - 

25 Ferner sei erwahnt, daB im Rahmen der Erfindung dop- 
petwandige ZustrOmtrichter und AbstrOmtrichter bevor- 
zugt sind, wie sich werter hinten auch bei den 
Ausfuhrungsbeispielen zeigen wird. 

Die angesprochene Drahtmatte ist vorzugsweise ein 

30 f iachiges Gebilde mit recht geringer Dicke im Vergleich 
zu ihren Abmessungen in der Flache. Drahtmatten mit 
einer Dicke urrter 1 mm, abgesehen von den werter unten 
noch anzusprechenden Einpragungen, sind bevorzugt. 
Die Drahtmatte ist vorzugsweise strerfenfOrmig, d.h. in 

35 Umlangsrichtung der Abgasbehandlungskorper so lang, 
daB sie mindestens einmal um den Abstandsraum her- 
umgelegt werden kann, aber in Langsrichtung der 
Abgasbehandlungsvorrichtung gemessen lediglich so 
brert, daB sie den Abstandsraum QberbrOckt und noch 

40 ein Stuck we'rt jeden der beiden abschlieBenden Abgas- 
behandlungskorper Oberdeckt. 

Einlertend istangesprochen worden, daB die Abgas- 
behandlungsvorrichtung mindestens eine Lagerungs- 
matte aufweist Diese kann zum Beispiel fur die zwei 

45 oder mehr Abgasbehandlungskorper zugleich vorgese- 
hen sein. Andererseits kann pro Abgasbehandlungskor- 
per eine eigene oder sogar mehrere Lagerungsmatten 
vorgesehen sein. 

Einlertend istangesprochen worden, daBdie Abgas- 

50 behandlungsvorrichtung mindestens zwei Abgasbe- 
handlungskorper in Langsrichtung bzw. in 
StrOmungsrichtung hintereinander aufweist. Es wird dar- 
auf hingewiesen, daB auch mehr als zwei Abgasbehand- 
lungskorper hintereinander vorgesehen sein kOnnen, 

55 wobei drei Abgasbehandlungskorper hintereinander 
durchaus nicht serten sind. Bei mehr als zwei Abgasbe- 
handlungskOrpern hintereinander ergeben sich naturge- 
maB mehr als ein Abstandsraum zwischen 
benachbarten AbgasbehandlungskOnpern. Vorzugs- 
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weise werden die in den Patentanspruchen angegebe- 
nen MaBnahmen an dem werteren Abstandsraum oder 
den weiteren Abstandsraumen in analoger Weise ver- 
wirWicht. Es ist aber auch mOglich, dort mit anderen 
MaBnahmen zu arbeiten. 5 

In Werterbildung der Erfindung besteht die Draht- 
matte aus austenitischem Stahldraht mit einer Draht- 
starke von mindestens 0,1 mm, wobei besonders 
bevorzugte Drahtstarken im Bereich von 0,15 bis 0,25 
mm liegen. Man kennt Drahtmatten aus Inconel-Drahten w 
mit Drahtstarken unter 1 mm. Es hat sich uberraschend 
gezeigt, daB die erfindungsgemaB bevorzugten Stahl- 
drahte weniger zur VersprOdung und Verzunderung bei 
kurzzertigen Temperaturspitzen neigen. Die mit der rela- 
tiv hohen Drahtstarke einhergehende, hohere Sterfigkert w 
der Drahtmatte ist zumindest bei einem Teil der Kon- 
struktions- und Montages it nation en erwunscht. 

Vorzugsweise wird eine als Drahtgewebe ausgebil- 
dete Drahtmatte vorgesehen. Drahtgewebe konnen rela- 
tiv "dicht" hergesteltt werden und bieten dann in 20 
erwunschter Weise einen fuhlbaren DurchstrOmungswi- 
derstand. Die Drahtgewebe werden vorzugsweise so 
eingesetzt, daB ihre Drahtfdden schrag zur Langsrich- 
tung des Gehduses verlaufen, insbesondere in der Art, 
daB beide Fadenrichtungen des Gewebes unter etwa 25 
45° zur Langsrichtung der Abgasbehandlungsvorrich- 
tung verlaufen. Mit derartigem. Verlauf der Drahtfaden 
wird einer Ausbildung von Beulen im Drahtgewebe bei 
Uingenemohung der Drahte irrfblge erhohter Tempera- 
tur am besten entgegengewirkt. 30 

Arternativ kann man eine Drahtmatte aus Drahtges- 
trick einsetzen. Drahtgestrick ist anpassungsfahiger und 
flexibler als Drahtgewebe und neigt weniger zur Bildung 
von Ausbeulungen bei erhOhter Temperatur. Wenn nicht 
die grOBere Steif igkeit des Drahtgewebes erwQnscht ist, 35 
insbesondere bei bestimmten Arten desZusammenbau- 
ens der Abgasbehandlungsvorrichtung, ist deshalb 
Drahtgestrick vorteilhaft einsetzbar. Besonders bevor- 
zugt ist Drahtgestrick mit Omega-fOrmigen Maschen. 
Das Drahtgestrick wird vorzugsweise derart eingesetzt 40 
daB die Fadenlaufrichtung in Langsrichtung der Abgas- 
behandlungsvorrichtung liegt (wodurch sich in Langs- 
richtung die grOBte Steifigkeit ergibt) und die 
Maschenrichtung in Umfangsrichtung liegt (wodurch 
sich in dieser Richtung eine gewisse Zusammenschieb- 45 
barkert ergibt). Man kann das Drahtgestrick mit Faden- 
laufrichtung und Maschenrichtung genau umgekehrt 
einsetzen, z.B. als Drahtgestrickschlauch uberdie End- 
bereiche der beiden benachbarten Abgasbehandlungs- 
kOrper gezogen. so 

Bei Einsatz eines Drahtgewebestreifens mit dem 
beschriebenen Schragverlauf der Drahtfaden ist der 
Drahtgewebestreifen vorzugsweise an seinen Umfangs- 
enden entsprechend dem Verlauf der Drahtfaden schrag 
abgeschnitten. Auf diese Weise vermeidet man Aus- ss 
f ransungen an den Umfangsenden, was die Anbringung 
des Drahtgewebestreifens erschweren wQrde. 

Eine erste bevorzugte M6glichkeit besteht darin, die 
Drahtmatte einlagig vorzusehen, wobei eine der dabei 



moglichen Arten, namlich als schlauchformige Draht- 
matte, bereitsangesprochenworden ist. Abgesehenvon 
diesem Sonderfall hat man bei der einlagigen Draht- 
matte normalerweise eine Uberlappung in Umfangsrich- 
tung. An der Uberlappung kann eine Punktschweissung 
vorgesehen sein, was aber in vielen Fallen entbehrlich 
ist. 

Arternativ ist bevorzugt, die Drahtmatte mehrlagig 
vorzusehen, insbesondere durch mehrfaches Herum- 
wickeln urn die Anordnung aus zwei benachbarten 
Abgasbehandlungskorpern. Zusammenfalten vor dem 
Herumwickeln oder Herumwickeln eines zur Zweilagig- 
kert flachgepreBten Schlauchs. 

In WeiterbikJung der Erfindung weist die Drahtmatte 
nach auBen gerichtete oder nach innen gerichtete, vor- 
zugsweise in einem Anordnungsmuster angeordnete 
Einpragungen auf. Durch die Einpragungen werden fur 
etwaige Verformungen der Drahtmatte bei Temperatur- 
erhOhung Richtungen oder Biegelinien vorgegeben. 
Irrfolgedessen kommt es weniger leicht zum lokalen 
Bruch der Drahtmatte, als wenn sich die Ausbeulungen 
willkurliche Richtungen suchen wurden. Die Einpragun- 
gen konnen mehr linienfdrmig sein, insbesondere in 
Langsrichtung der Abgasbehandlungsvorrichtung ver- 
laufen, oder mehr punktuell, z.B. haibkugelformig oder 
abgerundet-kegelfOrmig. Bei den mehr punktuellen Ein- 
pragungen ist ein Anordnungsmuster mit Reihenverlauf 
schrag zur Langsrichtung der Abgasbehandlungsvor- 
richtung gunstig. Insgesamt wird bevorzugt, die Einpra- 
gungen nur in demjenigen Bereich vorzusehen, wo die 
Drahtmatte den Abstandsraum uberbruckt, nicht jedoch 
in den Bereichen, wo die Drahtmatte die Endbereiche 
der beiden benachbarten Abgasbehandlungskdrper 
Qberdeckt bzw. an deren Urrrfangen anliegt. 

In Werterbildung der Erfindung besitzt die Draht- 
matte jeweils am Ubergang zwischen ihrem den 
Abstandsraum OberbrOckenden Bereich und ihrem auf 
dem Umfang eines AbgasbehandlungskOrpers auflie- 
genden Bereich einen Absatz zur Schaffung einer in 
Langsrichtung wirksamen Anlagefiache. Somrt werden 
praktisch Anschldge zwischen den Abgasbehandlungs- 
kdrpem und der Drahtmatte gebildet. Diese Anschiage 
kOnnen insbesondere im Zusammenhang mit dem 
Zusammenbau der Abgasbehandlungsvorrichtung sehr 
hiHreich sein, wie welter unten noch deutlicher werden 
wird. 

Welter vorn ist bereits erwahrtt worden, daB bei der 
erfindungsgemaBen Vorrichtung als Lagerungsmatte 
eine Quellmatte bevorzugt ist. In Werterbildung der Erfin- 
dung ist die Quellmatte mindestens in einem derjenigen 
Bereiche, wo eine Hochtemperaturbeanspruchung auf- 
treten kann, mit einem Bindemittel unter Schaffung von 
VerWebung an Faserkreuzungsstellen und unter Vermei- 
dung einer weitgehenden Hohlraumausfullung impra- 
gniert Aufgrund dieser Impragnierung erhatten die 
Fasern des Keramikfaser-Grundgerusts einen derarti- 
gen Zusammenhalt, daB sie durch das pulsierende 
Abgas nicht ausgetragen werden. Ferner werden die 
Glimmerteilchen gebunden und an einer Bewegung zwi- 
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schen den Fasern gehindert. Der Stabilisierungseffekt 
durch die Impragnierung ist sogardann noch vorhanden. 
wenn die Quellmatte lokal auf uber 850°C erhitzt worden 
ist und im ubemitzten Bereich die Glimmerteilchen ihre 
Expansionseigenschaften mindestens teitweise verlo- 
ren haben. Die erfindungsgemaBe Impragnierung ver- 
meidet bewuftt eine wertgehende Hohlraumausfullung 
zwischen den Fasern der Quellmatte, sondern zielt auf 
VerKlebung der Fasern mOglichst nur an den Faserkreu- 
zungsstellen ab; es soil nicht eine die Oberflache der 
Quellmatte verschlieBende Schichtgebildet werden. Auf 
diese Weise bleibt im impragnierten Bereich der Quell- 
matte eine erhebltche Restelastizrtat erhalten, urn die 
Halterung des AbgasbehandlungskCrpers auch urrter 
wechselnden Temperaturen stcherzustellen, auch wenn 
die Glimmerteilchen im impragnierten Bereich schon 
uberhitzt sind. Ferner bleibt die Isolationswirkung durch 
die gasgefQIIten Hohlraume zwischen den Fasern weit- 
gehend erhaHen. 

Bereiche der Quellmatte, die wegen der Tempera- 
tur- und Pulsationsbeanspruchung fur die Impragnie- 
rung besonders prddestiniert sind, sind die axialen 
Endbereiche. ganz besonders an dem zustrOmseitigen 
Ende, und der den Abstandsraum zwischen den zwei 
AbgasbehandlungskOrpern QberbrOckende Bereich. In 
der Praxis bringt man so viel Bindemittel auf, daB es an 
der Quellmattenstirnserte einige mm weit eindringt und 
am den Abstandsraum uberbruckenden Bereich von der 
Innenseite her fOr einen Teil der Dicke der Quellmatte 
eindringt. 

Besonders bevorzugt sind Bindemittel auf der Basis 
einer metallorganischen Verbindung, insbesondere 
Silan, von Kalium-Methylsiliconat, von Natrium-Methyl- 
siliconat, oder von Aluminiumphosphat, insbesondere 
Monoaluminiumphosphat oder Aluminiumchromphos- 
phat. 

Das Bindemittel kann vorzugsweise als wassrige 
LOsung oder organisch gelOst eingebracht werden. Im 
erstgenannten Fall trocknet die Impragnierung recht bald 
nach dem Einbringen an der Luft Im zwertgenannten 
Fall kann man so arberten, daB die Impragnierung erst 
im Betrieb der Abgasbehandlungsvorrichtung durch Auf- 
heizen ihre organischen Anteile verliert und erhartet 
Infolgedessen ist es moglich, dieQuellmatten mit Vorim- 
pragnierung durch den Lieferanten in den gewunschten 
Bereichen zu beziehen. Das Impragnierungsmrttel kann 
man in der Konsistenz und Menge bequem so einstellen, 
daB es so in die Quellmatte eindringt, wie vorstehend 
beschrieben; man kann auch ein Netzmrttel als Zusatz 
verwenden. 

Die erfindungsgemaBe Impragnierung hat auch den 
Effekt, das Aufgehen der Glimmerteilchen bei entspre- 
chend erhOhter Temperatur, d. h. die thermische Aktivitat 
der Quellmatte, drtlich zu behindern bzw. zu verringern. 

Insbesondere wird hierdurch die Belastung durch 
die Quellmatte auf die den Abstandsraum zwischen den 
zwei AbgasbehandiungskOrpern umgrenzende Draht- 
matte verringert und somit einem Eindrucken der Draht- 
matte nach innen entgegengewirkt. In bevorzugter 



Weiterbildung der Erfindung ist die Drahtmatte minde- 
stens im Bereich des AbgasbehandlungskOrper- 
Abstands von einer Glasfaser-lsoliermatte umgeben, die 
aus durch DOsen gezogenen Glasfasern, im wesentii- 

s chen ohne FeinstaubgehaK und im weserrtlichen ohne 
Grobteilchengehatt, aufgebaut ist. An sich ist esdie ein- 
fachste Konstruktion, die als Quellmatte ausgebildete 
Lagerungsmatte durchgehend fOr die zwei Abgasbe- 
handlungskorper vorzusehen, so daB sie auch den 

10 Abstandsraum OberbrOckt. Bei dieser Konstruktion kann 
es jedoch unter ungOnstigen Umstdnden dazu kommen, 
daB die bei Erhrtzung nach innen expandierende Quell- 
matte die Drahtmatte im Bereich des Abstandsraums 
starker nach innen drflckt, als man dies haben mcchte. 

is Eine mogliche Abhilfe besteht darin, in diesem Bereich, 
der for das Nachinnendrucken der Drahtmatte arrfallig 
ist, keine Quellmatte vorzusehen, sondern einen bei 
Erwarmung nicht expandierenden Isolierstrerfen, vor- 
zugsweise aus Glasfasermaterial. Die Besonderheit, fur 

20 den Isolierstreifen ein Glasfasermaterial aus durch 
Dusen gezogenen Glasfasern, im weserrtlichen ohne 
Feinstaubgehatt und im weserrtlichen ohne Grobteil- 
chengehatt, vorzusehen, ergibt ein besonders wider- 
standsfahiges, auch urrter der Temperatur- und 

25 Pulsationsbelastung des Abgases nicht gefahrdetes 
Material. AuBerdem wird beim Umgang mit diesem Glas- 
fasermaterial, insbesondere beim Zusammenbau der 
Abgasbehandlungsvorrichtungen, kein Feinstaub an die 
Umgebung abgegeben. 

so Vorzugsweise sind die Glasfasern der Isoliermatte 
durch Auslaugen auf hOheren prozentuaJen Si0 2 -Gehalt 
und damit hohere Temperaturbestandigkeit gebracht. 
Diese Behandlung der Glasfasern wird Leachen 
genannt; aus normalem Glas wird mehr Quarzglas. Zum 

35 Beispiel wird ein Glasfasermaterial, das 30 bis 40 % Si02 
enthielt, durch das Leachen zu einer Art Quarzglas mit 
etwa 60 % Si0 2 , Rest hauptsachlich CaO umgewandelt. 

Je hOher der Si0 2 -Gehalt des Glasfasermaterials 
ist, desto hOher liegt dessen Erweichungstemperatur. 

40 Man kann nun, wie in Weiterbildung der Erfindung bevor- 
zugt, die Glasfasern der Isoliermatte gezielt auf eine der 
Betriebstemperatur am Einbauort in der Abgasbehand- 
lungsvorrichtung angepaBte Temperaturbestandigkeit 
bringen derart, daB sich bei Temperaturen im oberen 

45 Betriebstemperaturbereich auf der heiBen Seite der Iso- 
liermatte ein Zusammensintern der Glasfasern an den 
Kreuzungsstellen ergibt. Hierdurch wird ein zahelasti- 
scher Film gebildet, der auch spater beim Erkaften in die- 
sem Zustand bleibt und die Fasern in den kaiteren 

so Schichten der Isoliermatte vor dem Zugang des Abgases 
und damit vor dem Austragen schutzt. In der Praxis kann 
man die Erweichungstemperatur der Glasfasern durch 
entsprechendes Auslaugen unterschiedlicher Rohgia- 
ser auf gewunschte Temperaturen im Bereich von etwa 

55 500 bis 950°C einstellen. 

Vorzugsweise ist die Isoliermatte als Glasfaservlies, 
vorzugsweise vernadett zu einem Glasfaserf ilz, ausge- 
bildet. Durch das Vernadeln werden die Rlamentstrdnge 
senkrecht zu ihrer Verlaufsrichtung mechanisch gebun- 
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den, so da 8 auch ohne Bindemittel ein fester, elastischer 
Filz erharten wind. Die beschriebene Rlmbildung durch 
Zusammensintern von Glasfasern an den Kreuzungs- 
stellen kann man auch durch Vorheizen der Abgasbe- 
handlungsvonrichtung vor dem Einbau in ein 5 
Kraftfahrzeug mil Hilfe von HeiBgas erzeugen. 

AHernativ kann die Isoliermatte aus Fasergestrick 
Oder Fasergewbe, auch mehrlagig, bestehen, wobei 
Keramikfasern und Glasfasern besonders bevorzugt 
sind. Generell tst Aufbau der Isoliermatte aus texturier- 10 
ten (aufgef lauschten) Einzelfaden gunsttg, urn die Isola- 
tionseigenschaften durch Einbau Kleinster Hohlraume 
zu verfoessern. Zwischen der Isoliermatte und der Draht- 
matte kann eine Zwischenlage aus besonders wider- 
stand sfahigem, dichtgewebten Oder gestrickten 15 
Fasermaterial vorgesehen sein. 

Es wild ausdrticklich darauf hingewiesen, daB das 
auf den letzten Seiten beschriebene, spezielle Glasfa- 
ser-lsoliermaterial (vgl. Anspruche 15 bis 18) nicht nur 
als die Drahtmatte im Bereich des Abstandsraums 20 
umgebender IsolierstreHen vorgesehen sein kann, son- 
dem auch an anderen Stellen in der Abgasbehandlungs- 
vorrichtung. So kann man diese Glasfaser-lsoliermatte 
insbesondere auch als Halterungsmatte fur Abgasbe- 
handlungskOrper einsetzen oder fur die Isolations- 25 
schicht in doppelwandigen ZustrOmtrichtern oder 
AbstrOmtrichtern. 

Es wird ausdrucWich darauf hingewiesen, daB die in 
den Anspruchen 2 bis 18 angegebenen MaBnahmen 
groBenteils jeweils auch ohne Zusammenfassen mit den 30 
Merkmalen des Anspruchs 1 technisch sinnvoll verwirk- 
lichbar sind und deshalb eine eigenstandige Erfindung 
darstellen. Insbesondere ist es fur diese in den abhan- 
gigen Anspruchen 2 bis 18 angegebenen MaBnahmen 
nicht zwingend erforderlich, daB die Abgasbehandlungs- 35 
vorrichtung mehrere AbgasbehandlungskOrper hinter- 
einander aufweist und/oder daB der Abstandsraum 
zwischen zwei benachbarten AbgasbehandlungskOr- 
pern von einer Drahtmatte umgrenzt ist. Diese auch 
selbstandige Bedeutung gift insbesondere fur die in den 40 
Anspruchen 11 und 15genannten MaBnahmen. 

Die Erfindung bezieht sich ferner auf Verfahren zum 
Zusammenbau einer Abgasbehandlungsvonichtung der 
in der vorliegenden Anmeldung offenbarten Art 

Ein erstes erfindungsgemaBes Verfahren ist 45 
dadurch gekennzeichnet, daB die Lagerungsmatte und 
die Drahtmatte zu einer vormontierten Einheit vereinigt 
werden und als vormontierte Einheit mit den zwei Abgas- 
behandlungskorpern und dem Lagerungsbereich des 
Gehauses zusammengebaut werden. In den meisten so 
Fallen wird die vormontierte Einheit in einem ersten 
Schritt urn die zwei AbgasbehandlungskOrper herumge- 
legt; dann wird die Anordnung aus Abgasbehandl ungs- 
kfiroern/Drahtmatte/Lagerungsmatte mit dem 
Lagerungsbereich des Gehauses zusammengebaut. ss 

Ein zwertes erfindungsgemaBes Verfahren ist 
dadurch gekennzeichnet, daB die zwei Abgasbehand- 
lungskOrper und die Drahtmatte zu einer vormontierten 
Einheit vereinigt werden und als vormontierte Einheit mit 



der mindestens einen Lagerungsmatte und dem Lage- 
rungsbereich des Gehauses zusammengebaut werden. 
In den meisten Fallen erfolgt das Herumlegen der Lage- 
rungsmatte in einem ersten Schritt und der Zusammen- 
bau mit dem Gehause in einem zweiten Schritt. 

Ein drrttes erfindungsgemaBes Verfahren ist 
dadurch gekennzeichnet, daB die zwei Abgasbehand- 
lungskdrper, die Drahtmatte und die mindestens eine 
Lagerungsmatte zu einer vormontierten Einheit vereinigt 
werden und als vormontierte Einheit mit dem Lagerungs- 
bereich des Gehauses zusammengebaut werden. 

Fur die Vereinigung der Drahtmatte mit der Lage- 
rungsmatte sind ein Verkleben und/oder ein Verhaken 
mittels abgebogener Drahtenden der Lagerungsmatte, 
insbesondere an deren beiden axial en Enden, bevor- 
zugt. Insbesondere wenn die Drahtmatte und/oder die 
Lagerungsmatte mit den zwei AbgasbehandlungskOr- 
pern zu einer vormontierten Einheit vereinigt wird, ist es 
bevorzugt, daB die Drahtmatte und/oder die Lagerungs- 
matte mit den zwei Abgasbehandlungskorpern bzw. 
dem betreffenden AbgasbehandlungskOrper verklebt 
werden. GemSB einer besonders hervorzuhebenden, 
bevorzugten Werterbildung der Erfindung wird die an 
einem Umfangsende uber die Lagerungsmatte uberste- 
hende Drahtmatte for das Vereinigen bzw. den Zusam- 
menbau mit den Abgasbehandlungskorpern mit dem 
Uberstand unter das andere Umfangsende der Draht- 
matte untergeschoben. Dies ergibt eine ringsum lucken- 
lose Abschirmung der Lagerungsmatte oder auch der 
dort vorgesehenen Isoliermatte. 

Bei der Schaffung einer Anordnung aus den zwei 
Abgasbehandlungskorpern, der Drahtmatte und der 
Lagerungsmatte kann man so vorgehen, daB - beispiels- 
weise durch Anschiage fur die voneinander abgewand- 
ten Stirnserten der beiden AbgasbehandlungskOrper in 
einer Montagevorrichtung - die Herstellungstoleranz der 
AbgasbehandlungskOrper in Langsrichtung durch einen 
sich in Langsrichtung langer oder kurzer einstellenden 
Abstandsraum zwischen den zwei Abgasbehandlungs- 
korpern aufgenommen wird, so daB diese Anordnung 
mit Soliange mit dem Lagerungsbereich des Gehauses 
zusammengebaut werden kann. AHernativ ist es aber 
moglich, eine Anordnung aus den zwei Abgasbehand- 
lungskorpern, der Drahtmatte und der Lagerungsmatte 
in einem derartigen Zustand mit dem Lagerungsbereich 
des Gehauses zusammenzubringen, daB sich die von- 
einander abgewandten Stirnseiten der zwei Abgasbe- 
handlungskOrper auf eine Soll-Relativlage zu 
ZustrOmtrichter- und AbstrOmtrichter-Bestandteilen ein- 
stellen, wobei Herstellungstoleranzen in Langsrichtung 
der zwei AbgasbehandlungskOrper und des Lagerungs- 
bereichs des Gehauses in dem Abstandsraum zwischen 
den zwei Abgasbehandlungskorpern aufgenommen 
werden. Dies fuhrt im Ergebnis zu einer besonders per- 
fekten Positionierung der voneinander abgewandten 
Stirnseiten der AbgasbehandlungskOrper relativ zu 
Bestandteilen der beiden Trichter, weil auch die Ldngen- 
toleranz des Lagerungsbereichs des Gehauses beruck- 
sichtigt ist. Einerseits sind die Stirnseiten der 
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AbgasbehandlungskOrper an ihrem auBeren Rand rela- 
tor stoBempf indlich, andererseits ist gerade dort ein sehr 
enger Spatt insbesondere zu der Innenwand eines dop- 
pelwandigen ZustrOmtrichters Oder AbstrOrrrtrichters von 
groBem Vorteil, um eine Beaufschlagung der Lage- 5 
rungsmatte mit dem heiBen und puteierenden Abgas 
durch den Spatt hindurch mOglichst gering zu hatten. 
Eine bevorzugte MOglichkeit, wie man noch beim 
Zusammenbau der zwei AbgasbehandlungskOrper, ins- 
besondere als vormorrtierte Anordnung mrt der Draht- w 
matte und der Lagerungsmatte, mit dem 
Lagerungsbereich des Gehauses eine Verschiebung der 
AbgasbehandlungskOrper relativ zu dem Lagerungsbe- 
reich des Gehfluses zum Zweck der Erreichung der 
beschriebenen Soll-Relalivlage ermOglichen kann, ist is 
die bereits angesprochene VerKlebung mit der Oraht- 
matte und/oder der Lagerungsmatte, und zwar vorzugs- 
weise mit einem zahelastischen Kleber, der cfie 
erforderlichen Weineren Verschiebungen noch zuiaBt. 

Nach einer bevorzugten WerterbikJung der erfin- 20 
dungsgemaSen Verfahren ist vorgesehen, daB die zwei 
AbgasbehandlungskOrper als AbgasbehandlungskOr- 
per-Anordnung mit mindestens einem AbstandshaRe- 
element zwischen den zwei AbgasbehandlungskOrpern 
mrt dem Lagerungsbereich des Gehauses zusammen- 25 
gebaut werden, wobei das mindestens eine Abstands- 
hatteelement so ausgebildet ist, daB es in fluchtiger 
Form aus der zusammengebauten Abgasbehandlungs- 
vorrichtung entfernbar ist. Das Arberten mit Abstands- 
harteelementen erleichtert den Zusammenbau der 30 
Abgasbehandlungsvorrichtung sehr, weil die Abgasbe- 
handlungskOrper eine nur noch gezielt verdnderbare, 
quaskJefinierte Relativlage zueinander haben. Ganz 
besonders gunstige Verhaftnisse ergeben sich, wenn 
mindestens ein nachgiebiges Abstandshatteelement 35 
eingesetzt wird, das ein Zusammenschieben der zwei 
AbgasbehandlungskOrper mit Zusammenschiebkraft 
auf geringerem Abstand zuiaBt. Diese MaBnahme 
ermOglicht ein Kombinieren der geschilderten Vorge- 
henswetsen der Toleranzaufnahme mit den Vorteilen der 40 
Abstandshalteelemente. 

Die Abstandshatteelement sind vorzugsweise ent- 
weder mOglichst rQckstandsfrei verbrennbar Oder ver- 
dampfbar. Besonders bevorzugte Materialien sind 
Polyethylen Oder Pappe Oder C0 2 im festen Aggregat- 45 
zustand. Polyethylen oder Pappe kOnnen problemlos in 
einer solchen Konsistenz oder Ausbildung vorgesehen 
werden, daB sie in Ldngsrichtung unter Krafteinsatz 
nachgiebig sind, z.B. als Polyethylen-Schaumstoff oder 
als bewuBt in Langsrichtung nachgiebig gestaltete so 
PappblOcke. 

Die in den beiden vorstehenden Absdtzen beschrie- 
benen MaBnahmen haben auch losgelOst von den weiter 
vorn beschriebenen, drei erf indungsgemdBen Verfahren 
selbstdndige Bedeutung. Ferner wird darauf hingewie- 55 
sen, daB die in den beiden vorstehenden Absatzen 
beschriebenen MaBnahmen naturgemaB auch dann 
einsetzbar sind, wenn der Abstandsraum zwischen den 
zwei AbgasbehandlungskOrpern nicht durch eine Draht- 



matte umgrenzt ist. SchlieBlich wird betorrt, daB die in 
den beiden vorstehenden Absdtzen beschriebenen 
MaBnahmen gerade auch bei mehr als zwei Abgasbe- 
handlungskOrpern hintereinander vorteilhaft sind. 

Um eine Anordnung aus den zwei Abgasbehand- 
lungskOrpern und der Lagerungsmatte, vorzugsweise 
auch noch aufweisend die Drahtmatte und/oder das min- 
destens eine Abstandselement, mit dem Lagerungsbe- 
reich des Gehauses zusammenzubauen. gibt es 
grundsdtzlich die folgenden bevorzugten MOglichkeiten 
(wobei man sich zur Vereinfachung der Vorstellung den 
Lagerungsbereich des Gehauses zylind risen vorstellen 
kann): 

langsgeteilter Lagerungsbereich des Gehauses 
oder insgesamt langsgeteittes Gehause. Die 
beschriebene Anordnung wird in eine Gehause- 
haifte eingelegt, dann wird die zweite Gehausehdrfte 
aufgesetzt, und anschlieBend werden die beiden 
Gehausehaiften durch Falzung oder SchweiBung 
mrteinander verbunden; 

Herumlegen eines oder zweier Blechzuschnitte um 
die beschriebene Anordnung, Zusammenziehen 
des Blechzuschnrtts bzw. der Blechzuschnitte in 
Umfangsrichtung und Verbinden durch Falzung 
oder SchweiBung an den in Umfangsrichtung wei- 
senden Randern; 

Einschieben der beschriebenen Anordnung in den 
rOhrenfOrmigen Lagerungsbereich des Gehauses. 
Der Begrrff "rOhrenfOrmig" erstreckt sich nicht nur 
auf kreisfOrmige Querschnitte, sondern auch auf 
ovale, elliptische, abgerundet-dreieckformige Quer- 
schnitte und anderes mehr. In diesem Fail muB min- 
destens an einem Axialende des 
Lagerungsbereichs des Gehauses der Trichter 
nachtraglich angebracht werden. 

Im Rahmen der Erfindung ist die zuletzt genannte 
Montageweise besonders bevorzugt. Hier kommen die 
Vorteile der den Abstandsraum umgrenzenden Draht- 
matte und/oder des mindestens einen Abstandshafte- 
elements fur die Durchfuhrung des Zusammenbaus 
besonders augenfailig zum Tragen. 

Vorzugsweise wird die Lagerungsmatte in demjeni- 
gen Bereich, mit dem sie den Abstandsraum zwischen 
den zwei AbgasbehandlungskOrpern uberbruckt, mit 
einem Bindemittel unter Schaffung von VerkJebung an 
Faserkreuzungsstellen und unter Vermeidung einer 
weitgehenden Hohlraumausfullung impragniert, ehe sie 
mit der Drahtmatte, den zwei AbgasbehandlungskOr- 
pern und dem Lagerungsbereich des Gehauses zusam- 
mengebaut wird. Die Lagerungsmatte ist vorzugsweise 
eine Quellmatte. Das Impragnieren wird vorzugsweise 
von derjenigen Seite der Lagerungsmatte her vorge- 
nommen, die nach dem Zusammenbau nach innen 
weist, und vorzugsweise geht die Imprdgnierung nicht 
bis nach auBen durch. 
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Vorzugsweise wird die Lagerungsmatte in einem 
Oder beiden axialen Endbereichen mit einem Bindemittel 
unter Schaffung von VerWebung an Faserkreuzungsstel- 
len und unter Vermeidung einer weitgehenden Hohl- 
raumausfullung impragniert, nachdem sie mrt den zwei 5 
AbgasbehandlungskOrpern und dem Lagerungsbereich 
des Gehauses zusammengebaut worden ist. Als beson- 
ders gQnstige Einbringungsmethode hat sich das Ein- 
trdufeln von Bindemittel von der Stirnseite des 
betreffenden Abgasbehandlungskorpers herausgestellt. w 
AuBerdem ist es aus einer Reihe von Grunden gunstig, 
wenn die axialen Enden der Lagerungsmatte im Ver- 
gleich zu den dortigen Stirnserten der Abgasbehand- 
lungskdrper ein Stock zurOckgesetzt sind. Die 
Ldgerungsmatte ist vorzugsweise eine Quellmatte. 75 

Zu diesen Impragnierungen sind weiter vorn noch 
wertere detaillierte AusfOhrungen gemacht worden, die 
auch fur die verfahrensmaBigen Durchfuhrungen der 
Impragnierung Bedeutung haben. Ferner wird ausdruck- 
lich darauf hingewiesen, daB diese Impragnierungen 20 
durchaus auch sinrtvoll und vorteilhaft durchfuhrbar sind, 
wenn man es mrt einer Abgasbehandlungsvorrichtung 
ohne Drahtmatte, ja hinsichtlich der Endbereichs-lmpra- 
gnierung sogar mrt nur einem Abgasbehandlungskdrper 
in dem Gehause zu tun hat. Auch ist es fQr diese Impra- 25 
gnierungen nicht zwingend, daB sie nur im Verein mrt 
einem der drei erfindungsgemaBen Veriahren eingesetzt 
werden. 

Die Erf indung und bevorzugte Ausgestaltungen der 
Erf indung werden nachfolgend anhand von zeichnerisch 30 
dargestellten AusfOhrungsbeispielen noch naher eriau- 
tert. Es zeigt: 

Fig. 1 eine Abgasbehandlungsvorrichtung im 

Langsschnrtt; 35 

Fig. 2 eine bei der Abgasbehandlungsvorrich- 

tung von Fig. 1 vorgesehene Lage- 
rungsmatte mit einer Drahtmatte, f lach 
ausgebrertet auf der Zeichnungsebene 40 
in dem noch nicht urn die Abgasbe- 
handlungskdrper herumgewundenen 
Zustand; 

Fig. 3 eine Teildarstellung einer Abgasbe- 45 

handlungsvorrichtung im Langsschnrtt; 

Fig. 4 einen Querschnitt iangs IV- IV der 

Abgasbehandlungsvorrichtung nach 
Fig. 3; so 

Fig. 5 eine Teildarstellung einer Abgasbe- 

handlungsvorrichtung im Langsschnrtt; 

Fig. 6 und 7 zwei Ausfuhrungsbeispiele von Draht- 55 
matten mit Einpragungen, ausgebrertet 
in der Zeichnungsebene im noch nicht 
montierten Zustand. 



Die in Fig. 1 dargestelfte Abgasbehandlungsvorrich- 
tung 2 besitzt ein Gehause 4, welches - in DurchstrO- 
mungsrichtung von links nach rechts in Fig. 1 
fortschreitend - aus einem ZustrOmtrichter 6. einem 
Lagerungsbreich 8 und einem AbstrOmtrichter 10 
besteht. Urn die Abgasbehandlungsvorrichtung 2 in die 
Abgaslertung eines Verbrennungsmotors einzubauen, 
werden der Zustromtrichter 6 an seinem linken Ende und 
der AbstrOmtrichter 10 an seinem rechten Ende mit der 
nicht gezeichneten Abgaslertung verschweiBt 

Der ZustrOmtrichter 6 und der AbstrOmtrichter 10 
sind doppelwandig ausgefuhrt, wobei zwischen der 
AuBenwand 12 und der Innenwand 14 eine Isoliermatte 
16 aus Glasfaserfilz, geleached, vorhanden ist Die 
Trichter 6, 10 und den Lagerungsbereich 8 des Gehau- 
ses 4 kann man sich am einfachsten mit kreisrundem 
Querschnitt vorstellen, wiewohl auch andere Quer- 
schnrttsformen moglich sind, wobei in diesem Fall die 
Trichter 6, 1 0 einen Querschnittsubergang zu der Abgas- 
lertung herstellen mussen. 

Mrttels einer Lagerungsmatte 1 8. die als Quellmatte 
ausgebildet ist, sind zwei Abgasbehandlungskdrper 20 
in Langsrichtung der Abgasbehandlungsvorrichtung 2 
bzw. in StrOmungsrichtung des Abgases hintereinander 
in dem Lagerungsbereich 8 gehalten. Zwischen den 
zwei AbgasbehandlungskOrpern 20 besteht ein 
Abstandsraum 22, der in der Praxis etwa 7 bis 15 mm in 
Langsrichtung miBt. Die Lagerungsmatte 18 geht 
nahezu uber die gesamte Lange des Lagerungsbereichs 
8 durch und uberbruckt also den Abstandsraum 22. Sie 
endet allerdings jeweils ein kurzes Stuck von wenigen 
Millimetern vor den voneinander abgewandten Stirnsei- 
ten 24 der zwei AbgasbehandlungskOrper 20. 

Fig. 2 zeigt die Lagerungsmatte 18 im auf der Zeich- 
nungsebene ausgebrerteten Zustand, wobei die spatere 
Innenserte der Lagerungsmatte 18 dem Leser zuge- 
wandt ist. An dem einen Umfangsende 26 hat die Lage- 
rungsmatte 18 einen in der Betrachtungsrichtung der 
Fig. 2 rechteckigen \fersprung 28, mit dem ein entspre- 
chender Rucksprung 30 am anderen Umfangsende 32 
der Lagerungsmatte 18 korrespondiert. Wenn die Lage- 
rungsmatte um die zwei Abgasbehandlungskdrper 20 
herumgelegt ist, wie in Fig. 1 gezeigt, greift der Vor- 
sprung 28 in den Rucksprung 30, so daB kein in Axial - 
richtung geradlinig durchgehender UmfangsstoB der 
Lagerungsmatte 18 vorhanden ist 

In Fig. 1 und 2 ist durch Punktieren eine Impragnie- 
rungszone 34 eingezeichnet. Die Imprdgnierungszone 
34 ist strerfenformig und veriauft in der (spateren) 
Umfangsrichtung der Lagerungsmatte 18. Die Impra- 
gnierungszone 34 ist in Langsrichtung der Vorrichtung 2 
gemessen erheblich brerter als der Abstandsraum 22, 
z.B. gutdoppert so breit Die Impragnierungszone 34 ist 
durch Auftraufeln oder Aufspruhen eines Bindemrttels, 
z.B. eines Silans, auf die in Fig. 2 dem Leser zugewandte 
Flachserte der Lagerungsmatte 18 gebildet, wobei das 
Bindemittel in einer solchen Menge aufgebracht worden 
ist, daB es nicht die ganze Dicke der Lagerungsmatte 18 
durchdringt. 
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Auf die streifenfOrmige Impragnierungszone 34 ist 
eine streifenfOrmige Drahtmatte 36, beim gezeichneten 
Ausfuhrungsbeispiel ausgebildet als Drahtgewebe, auf- 
gelegt. Der Drahtgewebestrerfen ist, gemessen in 
Langsrichtung der Vorrichtung 2, weniger breit als die 5 
Impragnierungszone 34, aber immer noch deutlich brei- 
ter als der Abstandsraum 22. Der Drahtgewebestreifen 
bestehtauszueinander paralleled ersten Drahtfaden 38 
und zueinander parallelen, zwerten Drahtfaden 40, 
wobei die zweiten Drahtfaden 40 mit den ersten Draht- w 
fdden 38 verwebt und zu diesen rechtwinklig sind. Die 
Drahtfaden bestehen aus austenitischem Stahl, vor- 
zugsweise Stahl 1.4401 (AISI 316), 1.4541 (AISI 321), 
1.4828 (AISI 309) Oder 1.4841 (AISI 314 SS) in einer 
Drahtstarke von 0,2 mm. An den Umfangsenden 42 ist 75 
der Drahtgewebestreifen parallel zur Verlaufsrichtung 
der ersten Drahtfaden 38, also unter 45° zu dem Verlauf 
der Axialenden 44 des Drahtgewebestreifens 36, abge- 
schnitten. An den Axialenden 44 sind die Drahte 38, 40 
zu der Lagerungsmatte 18 hin abgebogen. Durch Ein- 20 
drucken dieser abgebogenen Drahtenden hat sich der 
Drahtgewebestreifen 36 mit der Lagerungsmatte 18 ver- 
hakt. 

Unten in Fig. 2 ubertagt der Drahtgewebestreifen 36 
das Umfangsende 32 der Lagerungsmatte 1 8, und zwar 2s 
so wert, daB dieser Gberstand 46 -nach dem Herumle- 
gen der vormontierten Einheit aus Lagerungsmatte 18 
und Drahtgewebestreifen 36 urn die Abgasbehandlungs- 
korper 20 - unter das andere Ende 48 des Drahtgewe- 
bestreifens 36 untergeschoben werden kann. 30 

Fig. 1 zeigtden fertig zusammengebauten Zustand. 
Die vormontierte Einheit aus Lagerungsmatte und damrt 
vereinigtem Drahtgewebestrerfen 36 ist derart urn cfie 
beiden Abgasbehandlungskorper 20 herumgelegt wor- 
den, daB die Drahtmatte 36 den Abstandsraum 22 an 35 
seinem Umfang umgrenzt und bekJseitig ein axiales 
StQck weit auf den Umfdngen der Abgasbehandlungs- 
korper 20 auf liegt. 

Urn die Anordnung aus den zwei Abgasbehand- 
lungskOrpern 20, der Drahtmatte 36 und der Lflgerungs- 40 
matte 18 besonders gut mrt dem Lagerungsbereich 8 
des Gehauses 4 zusammenbauen zu konnen, ist vor- 
zugsweise die Lagerungsmatte 1 8 mittels eines zahelas- 
tischen Klebers mit den Umfangen der 
Abgasbehandlungskorper 20 verklebt word en. Diese 45 
Anordnung istdann vorzugsweise in Axialrichtung in den 
rOhrertfOrmigen Lagerungsbereich 8 eingeschoben wor- 
den, und zwar derart, daB die voneinander abgewandten 
Stirnserten 24 der Abgasbehandlungskorper 20 einen 
etwas grOBeren Abstand voneinander hatten, als es dem so 
auslegungsmaBigen Sollabstand in der fertig zusam- 
mengebauten Vorrichtung 2 entspricht. In dem so 
zusammengebauten Zustand wird Bindemittel, z.B. ein 
Silan, auf den zustrOmseitigen axialen Endbereich oder 
auf die beiden axialen Endbereiche der Lagerungsmatte 55 
18 aufgebracht, z.B. bei mit auf reenter Langsachse 
gehartener Vorrichtung autgetraufert, und zwar so, daB 
es einige mm weit in Axialrichtung eindringt. Anschlie- 
Bend werden in einer Montagevorrichtung die beiden 



Trichter 6 und 10 in Axialrichtung bis zum AnstoBen an 
die axial weisenden Blechkanten des Lagerungsbe- 
reichs 8 herangefahren. Entweder man hat vomer mittels 
bewegbarer Stempeldie zwei Abgasbehandlungskorper 
20 zu der (von der Istiange des Lagerungsbereichs 8 
abhdngige) Soilage zusammengeschoben, oder man tut 
dies mit dem Heranschieben der Trichter 6, 10. Dann 
werden die Trichter 6, 10 mit dem Lagerungsbereich 8 
mrt der gezeichneten Drerfachnaht, welche das Blech 
des Lagerungsbereichs 8, die AuBenwand 12 desbetref- 
fenden Trichters 6 bzw. 10 und die radial nach auBen 
weisende Kante der Innenwand 14 des betreffenden 
Trichters 6 bzw. 10 erfaBt, verschweiBt. Die auf die 
beschriebene Art eingestellte Soll-Relativlage der Stirn- 
seiten 24 der Abgasbehandlungskorper 20 relativ zu den 
Innenwanden 14 der beiden Trichter 6, 10 ist jedenfalls 
so, daB dort praktisch kein oder nur ein sehr schmaler 
Spalt zwischen dem auBeren Rand der betreffenden 
Stirnseite 24 und einem Bereich der Innenwand 14 des 
betreffenden Trichters 6 bzw. 10, wo diese Innenwand 
im wesentlichen in Radialrichtung verlduft, besteht. 

Zum Einschieben der Anordnung aus den Abgasbe- 
handlungskOrpern 20, der Drahtmatte 36 und der Lage- 
rungsmatte 18 ist die Lagerungsmatte 18 auf etwa 2/3 
ihrer Ausgangsstarke zusammengepreBt worden, so 
daB die Abgasbehandlungskorper 20 audi vor dem 
ersten Erhrtzen der Lagerungsmatte 18 bereits mit einer 
gewissen Vorspannung in dem Gehause 4 gehaltert 
sind. Der Klebstoff zwischen der Lagerungsmatte 18 und 
den Umfangen der Abgasbehandlungskorper 20 ist so 
beschaffen, daB er die beschriebenen Verschiebebewe- 
gungen der Abgasbehandlungskorper 20 relativ zu der 
Lagerungsmatte 18 beim Zusammenbau erlaubt. Hier- 
bei verschieben sich die Abgasbehandlungskorper 20 
auch urn Kleine Wege relativ zu der Drahtmatte 36. 

Die beschriebene Art der Aufbringung von Bindemit- 
tel in der mrttleren, streifenfOrmigen Impragnierungs- 
zone 34 und in den beiden axialen Endbereichen 50 der 
Lagerungsmatte 18 hat den Vbrteil, daB das Werkzeug, 
mrt dem die Anordnung aus den zwei Abgasbehand- 
lungskOrpern 20, der Drahtmatte 36 und der Lagerungs- 
matte 18 in den Lagerungsbereich 8 des Gehauses 4 
eingeschoben wird, nicht mrt dem Bindemittel verunrei- 
nigt wind. 

Bei der AusfQhrungsform gemaB Fig. 3 und 4 ist eine 
streifenfOrmige Drahtmatte 36 veranschaulicht, die mit 
zwei (im angebrachten Zustand) umlaufenden Absatzen 
52 verformt ist, wodurch Anlagef Idchen geringer radialer 
HOhe f Or die dem Abstandsraum 22 zugewandten Stirn- 
seiten der zwei Abgasbehandlungskorper 20 gebikJet 
sind. 

Ferner ist im Vergleich zum Ausfuhrungsbeispiel der 
Fig. 1 und 2 anders, daB die als Quellmatte ausgebildete 
Lagerungsmatte 18 nicht uber die zwei Abgasbehand- 
lungskorper 20 langs durchgeht, sondern in zwei Lage- 
rungsmatten 1 8 aufgeteift ist Im Bereich der Drahtmatte 
36, aber in Langsrichtung der Vorrichtung 2 gemessen 
etwas weniger breit als diese, ist eine ringstrerfenf Ormige 
Isoliermatte 54 eingebaut. Diese besteht aus einem 
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Glasfaserfilz, gel each ed auf eine derartige Erwei- 
chungstemperatur des Glasfasermaterials, daB in 
Betrieb ein zahelastischer Schutzfilm unter Zusammen- 
sintern der Glasfilamente an den Kreuzungsstellen an 
der Innenseite der Isoliermatte 54 gebildet wird. 5 

Im Querschnitt der Fig. 4 sieht man, daB die Aus- 
drucksweise "ringstreifertformige Isoliermatte" nur fur 
die Gesamtkonf jguration gilt. Man kann den Gesamtum- 
fang der Matte auf mehrere Teile, hier drei Teile, auftei- 
len, die in Umfangsrichtung aneinanderstoBen. Wenn 10 
das Glasfaserfilz-Material unter Temperaturbeanspru- 
chung etwas schrumpft. bleiben die Spalte an den StoB- 
stellen immer noch Klein genug. AuBerdem erkenrrt 
man, daB jede der drei Mattenteile zusammengefaltet - 
zweilagig ist, wobei der UmfangsstoB an der kaJten Mat- is 
tenserte liegt. Die Isoliermatte 54 ist, in Langsrichtung 
der Vbrrichtung 2 gemessen, weniger breit als die Draht- 
matte 36, so daB die Drahtmatte 36 in ihren beiden axia- 
len Endbereichen jeweils von einer Lagerungsmatte 18 
gegen den Umfang eines Abgasbehandlungskfirpers 20 20 
gepreBt wird. 

Fig. 5 veranschaulicht das Vorsehen von Abstands- 
harteelementen zwischen den einander zugewandten 
Stirnserten 56 der AbgasbehandlungskOrper 20 im 
Abstandsraum 22. Die Abstandshalteelemente 58 sind 25 
in Langsrichtung der Vbrrichtung 2 bei Axialkraftaufbrin- 
gung nachgiebig und sind z.B. als Polyethylen-Schaum- 
stoffkissen Oder als nachgiebige Pappblocke 
vorgesehen. 

Die Fig. 6 und 7 verartschaulichen Einpragungen 60 30 
in der Drahtmatte 36. Beim AusfOhrungsbeispiel von Fig. 
6 sind mehr punktuelle Einpragungen 60, angeordnet in 
Reihen gemaB der Drahtverlaufsrichtung, vorgesehen, 
wahrend man beim AusfOhrungsbeispiel von Fig. 7 mehr 
linienformig-axial ausgerichtete Einpragungen 60 sieht 35 
In beiden Fallen werden Biegelinien bzw. Ausbeulungs- 
verlaufe fOr die Drahtmatte 36 vorgegeben; das Arberten 
der Drahtmatte 36 bei Temperaturbeanspruchung erfolgt 
mehr in einem ziehharmonikaartig vorgepragten 
Gebilde. Die Einpragungen 60 sind nur dort vorgesehen, 40 
wo die Drahtmatte 36 den Abstandsraum 22 umgrenzt 
und nicht auf den Umfang en der AbgasbehandlungskOr- 
per 20 auffiegt. 



(c) und einen Abstromtrichter (10) an der Aus- 
trrttsseite des Gehduses (4), 

dadurch gekennzeichnet, 

(d) daB der Abstandsraum (22) zwischen den 
zwei AbgasbehandlungskOrpern (20) an sei- 
nem Umfang von einer Drahtmatte (36) 
umgrenzt ist 

2. Abgasbehandlungsvorrichtung nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Drahtmatte (36) aus austenitischem Stahl- 
draht mit einer Drahtstarke von mindestens 0,1 mm 
besteht. 

3. Abgasbehandlungsvorrichtung nach Anspruch 1 
oder 2. 

dadurch gekennzeichnet, 
daB eine Drahtmatte (36) aus Drahtgewebe vorge- 
sehen ist, dessen Drahtfaden (38, 40) schrdg zur 
Langsrichtung des Gehduses (4) verlaufen. 

4. Abgasbehandlungsvorrichtung nach Anspruch 3, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Drahtmatte (36) aus einem Drahtgewebe- 
streifen besteht, der an seinen Umfangsenden ent- 
sprechend dem Verlauf der Drahtfaden (38, 40) 
schrag abgeschnitten ist. 

5. Abgasbehandlungsvorrichtung nach Anspruch 1 
oder 2, 

dadurch gekennzeichnet, 
daB eine Drahtmatte (36) aus Drahtgestrick vorge- 
sehen ist. 



Patentanspruche 45 

1. Abgasbehandlungsvorrichtung fur Verbrennungs- 
motorenabgase, aufweisend: 

(a) ein Gehause (4), in dessen Lagerungsbe- 50 
reich (8) in Langsrichtung hintereinander min- 
destens zwei Abgasbehandlungskorper (20) 

mit gegenseitigem Abstand mittels mindestens 
einer Lagerungsmatte (18) gehaltert sind; 

55 

(b) einen Zustromtrichter (6) an der Eintritts- 
seite des Gehduses (4); 



6. Abgasbehandlungsvorrichtung nach mindestens 
einem der Anspruch e 1 bis 5, 

dadurch gekennzeichnet, 
daB die Drahtmatte (36) einlagig mit Oberlappung in 
Umfangsrichtung oder einlagig als schlauchfOrmi- 
ges Drahtgestrick vorgesehen ist. 

7. Abgasbehandlungsvorrichtung nach mindestens 
einem der Anspruche 1 bis 5, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB die Drahtmatte (36) mehrlagig vorgesehen ist. 

8. Abgasbehandlungsvorrichtung nach mindestens 
einem der Anspruche 1 bis 7, 

dadurch gekennzeichnet 

daB die Drahtmatte (36) Einpragungen (60) auf- 

weist 

9. Abgasbehandlungsvorrichtung nach mindestens 
einem der Anspruche 1 bis 8, 

dadurch gekennzeichnet, 
daB die Drahtmatte (36) jeweils am Ubergang zwi- 
schen ihrem den Abstandsraum (22) QberbrOcken- 
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den Bereich und ihrem auf dem Umfang eines 
Abgasbehandlungskorpers (20) aufliegenden 
Bereich einen Absatz (52) zur Schaffung einer in 
Langsrichtung des Gehauses (4) wirksamen Anla- 
gef lache aufweist. 5 

10. Abgasbehandlungsvorrichtung nach mindestens 
einem der Anspruche 1 bis 9, 
gekennzeichnet durch 

mindestens eine Quellmatte (18) zum Haltern der 10 
zwei Abgasbehandlungskorper in dem Gehause. 



11. Abgasbehandlungsvorrichtung nach Anspruch 10, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Quellmatte (18) mindestens in einem der 
Bereiche, wo eine Hochtemperaturbeanspruchung 
auftreten kann, mrt einem Bindemittel unter Schaf- 
fung von Verklebung an Faserkreuzungsstellen und 
unter Vermeidung einer weitgehenden Hohlraum- 
ausfullung imprdgniert ist 

12. Abgasbehandlungsvorrichtung nach Anspruch 11, 
dadurch gekennzeichnet 

daB die Quellmatte (18) in mindestens einem axia- 
len Endbereich und/oder in einem den Abstands- 
raum (22) zwischen den zwei 
Abgasbehandlungskorpern (20) uberbruckenden 
Bereich impragniert ist. 

13. Abgasbehandlungsvorrichtung nach Anspruch 11 
Oder 12, 

dadurch gekennzeichnet, 

daft ein Bindemittel auf der Basis einer metallorga- 
nischen Verbindung, insbesondere Silan, von 
Kalium-Methylsiliconat. von Natrium-Methylsilico- 
nat, oder von Aluminiumphosphat vorgesehen ist. 

14. Abgasbehandlungsvorrichtung nach mindestens 
einem der Anspruche 1 1 bis 13, 

dadurch gekennzeichnet, 

dal3 das Bindemittel als wdBrige Losung oder orga- 

nisch gelost eingebracht worden ist. 

15. Abgasbehandlungsvorrichtung nach mindestens 
einem der Anspruche 1 bis 14, 

dadurch gekennzeichnet 
daB die Drahtmatte (36) mindestens im Bereich des 
AbgasbehandlungskOrper-Abstands von einer 
Glasfaser-lsolier matte (54) umgeben ist, die aus 
durch Dusen gezogenen Glasfasern, im wesentii- 
chen ohne Feinstaubgehalt und im wesentiichen 
ohne Grobteilchengehart, aufgebaut ist. 



17. Abgasbehandlungsvorrichtung nach Anspruch 16, 
dadurch gekennzeichnet, 
daB die Gtasfasern der Isoliermatte (54) auf eine der 
Betriebstemperatur am Einbauort in der Abgasbe- 
handlungsvorrichtung (2) angepa&te Temperatur- 
bestandigkeit gebracht sind derart, daB sich bei 
Temperaturen im oberen Betriebstemperaturbe- 
reich auf der heiBen Seite der Isoliermatte (54) ein 
Zusammensintern der Glasfasern an den Kreu- 
zungssteilen ergibt. 



18. Abgasbehandlungsvorrichtung nach mindestens 
einem der Anspruche 15 bis 17, 

dadurch gekennzeichnet, 
75 daB die Isoliermatte (54) als Glasfaservlies, vor- 
zugsweise vernadett zu einem Glasfaserf ilz, ausge- 
bildet ist. 

19. Verfahren zum Zusammenbau einer Abgasbehand- 
20 lungsvomchtung gemSB mindestens einem der 

Anspruche 1 bis 18, 
dadurch gekennzeichnet, 
daB die Lagerungsmatte (18) und die Drahtmatte 
(36) zu einer vonmontierten Einheit vereinigt werden 
25 und als vormontierte Einheit mrt den zwei Abgasbe- 
handlungskorpern (20) und dem Lagerungsbereich 
(8) des Gehauses (4) zusammengebaut werden. 

20. Verfahren zum Zusammenbau einer Abgasbehand- 
30 lungsvorrichtung gemdB mindestens einem der 

Anspruche 1 bis 18, 
dadurch gekennzeichnet, 
daB die zwei Abgasbehandlungskorper (20) und die 
Drahtmatte (36) zu einer vormontierten Einheit ver- 
35 einigt werden und als vormontierte Einheit mrt der 
Lagerungsmatte (18) und dem Lagerungsbereich 
(8) des Gehauses (4) zusammengebaut werden. 

21. Verfahren zum Zusammenbau einer Abgasbehand- 
40 lungsvorrichtung gemaB mindestens einem der 

Anspruche 1 bis 18, 
dadurch gekennzeichnet, 
daB die zwei Abgasbehandlungskorper (20), die 
Drahtmatte (36) und die Lagerungsmatte (18) zu 
45 einer vormontierten Einheit verei nigt werden und als 
vormontierte Einheit mrt dem Lagerungsbereich (8) 
des Gehauses (4) zusammengebaut werden. 

22. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 9 bis 21 , 
so dadurch gekennzeichnet, 

daB die Drahtmatte (36) mit der Lagerungsmatte 
(18) verWebt und/oder verhakt wird. 



16. Abgasbehandlungsvorrichtung nach Anspruch 15, 
dadurch gekennzeichnet, ss 
daB die Glasfasern der Isoliermatte durch Auslau- 
gen auf hdheren prozentualen Si0 2 -Gehaft und 
damit hohere Temperaturbestandigkeil gebracht 
sind. 



23. Verfahren nach mindestens einem der Anspruche 
19 bis 22, 

dadurch gekennzeichnet, 
daB die an einem Umfangsende Qber die Lage- 
rungsmatte (18) uberstehende Drahtmatte (36) fur 
den Zusammenbau mit dem Uberstand unter das 



11 



19 



EP 0 719 912 A1 



20 



andere Umfangsende der Drahtmatte (36) unterge- 
schoben wind. 

24. Verfahren nach mindestens einem der Anspruche 

19 bis 23, 5 
dadurch gekennzeichnet, 
daBdie Drahtmatte (36) mit den zwei Abgasbehand- 
lungskOrpern (20) verliebt wind. 

25. Verfahren nach mindestens einem der Anspruche 10 
19 bis 24. 

dadurch gekennzeichnet, 

daBdie Lagerungsmatte (18) mit mindestens einem 
der AbgasbehandlungskOrper (20) verklebt wird. 

15 

26. Verfahren nach mindestens einem der Anspruche 
19 bis 25, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB die zwei AbgasbehandlungskOrper (20) als 
Abgasbehandlungskdrper-Anordnung mit minde- 20 
stens einem Abstandshalteelemerrt (58) zwischen 
den zwei AbgasbehandlungskOrpern (20) mit dem 
Lagerungsbereich (8) des Gehauses (4) zusam- 
mengebaut werden, wobei das mindestens eine 
Abstandshalteelement (58) so ausgebildet ist, daB 25 
es in fluchtiger Form aus der zusammengebauten 
Abgasbehandlungsvorrichtung (2) entfernbar ist. 

27. Verfahren nach Anspruch 26, 

dadurch gekennzeichnet, 30 
daB ein brennbares Abstandshalteelement (58), 
vorzugsweise aus Polyethylen oder Pappe, oder ein 
verdampfbares Abstandshalteelement, vorzugs- 
weise aus C0 2 im festen Aggregatzustand, einge- 
setztwird. 35 

28. Verfahren nach Anspruch 26 oder 27, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB ein nachgiebiges Abstandshalteelement (58) 
eingesetzt wird, das ein Zusammenschieben der 40 
zwei AbgasbehandlungskOrper (20) auf geringeren 
Abstand zulaBt. 

29. Verfahren nach mindestens einem der Anspruche 

19 bis 28, 45 
dadurch gekennzeichnet, 
daB eine Anordnung aus den zwei Abgasbehand- 
lungskOrpern (20), der Drahtmatte (36), der Lage- 
rungsmatte (18), und vorzugsweise dem 
Abstandshalteelement (58) derart mit dem Lage- so 
rungsbereich (8) des Gehauses (4) zusammenge- 
baut wird, daB sich die voneinander abgewandten 
Stirnseiten (24) der zwei AbgasbehandlungskOrper 
(20) in Soll-Relativlage zu ZustrOmtrichter- und 
AbstrOmtrichter-Bestandteilen bef inden, wobei Her- 55 
stellungstoleranzen in Langsrichtung der zwei 
AbgasbehandlungskOrper (20) und des Lagerungs- 
bereichs (8) des Gehauses (4) in dem Abstands- 
raum (22) zwischen den zwei 



AbgasbehandlungskOrpern (20) aufgenommen 
werden. 

30. Verfahren nach mindestens einem der Anspruche 
19 bis 29, 

dadurch gekennzeichnet. 

daB eine Anordnung aus den zwei Abgasbehand- 
lungskOrpern (20), der Drahtmatte (36), der Lage- 
rungsmatte (18) und vorzugsweise dem 
Abstandselement (58) in Langsrichtung in den rOh- 
renfOrmigen Lagerungsbereich (8) des Gehauses 
(4) eingeschoben wird; und daB dann der ZustrOmt- 
richter (6) und der AbstrOmtrichter (1 0) an den Lage- 
rungsbereich (8) des Gehauses (4) angeschweiBt 
werden. 

31. Verfahren nach mindestens einem der Anspruche 
19 bis 30, 

dadurch gekennzeichnet. 
daB die Lagerungsmatte (18) in demjenigen 
Bereich, mit dem sie den Abstandsraum (22) zwi- 
schen den zwei AbgasbehandlungskOrpern (20) 
uberbrGckt, mit einem Bindemittel unter Schatfung 
von VerWebung an Faserkreuzungsstellen und unter 
Vermeidung einer wertgehenden Hohlraumausful- 
lung impragniert wird, ehe sie mit der Drahtmatte 
(36), den zwei AbgasbehandlungskOrpern (20) und 
dem Lagerungsbereich (8) des Gehauses (4) 
zusammengebaut wird. 

32. Verfahren nach mindestens einem der Anspruche 
19 bis 31, 

dadurch gekennzeichnet, 
daB die Lagerungsmatte (18) in mindestens einem 
axialen Endbereich mit einem Bindemittel unter 
Schaffung von VerWebung an Faserkreuzungsstel- 
len und unter Vermeidung einer weitgehenden Hohl- 
raumausfullung impragniert wird, nachdem sie mit 
den zwei AbgasbehandlungskOrpern (20) und dem 
Lagerungsbereich (8) des Gehauses (4) zusam- 
mengebaut worden ist 
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